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Abstract 



Process an equipment for the production of an expanded honeycomb core from strips (10) coated at 
uniform intervals with strips of adhesive (6), in which the strips (10) with their adhesive strips (6) parallel 
and in staggered positions are stacked on top of one another and adhesively bonded together under 
pressure and if necessary at an elevated temperature, the stack (40) so formed being subsequently 
expanded, consists in the following: a strip (10) passes over a position detector (24), which from the 
adhesive strips (6) determines its position relative to a first end (P) of a stack (40), and which controls a 
positioning drive (25) and a cutting device (26). The positioning drive (25) positions the strip (10) relative to 
the stack (40) at its end (P) t and the strip (10) is held fast. Beginning from end (P), the strip (10) is 
progressively bonded in the direction of the other end (Q) to the previously stacked and underlying strip 
(10') in such a way that the adhesive strips (6) on strip (10) lie in-between those on the underlying strip 
(10'). Shortly before being bonded at the other end (Q), the strip (10) is cut by the cutting device (26) to a 
predetermined length limited by the ends (P. Q), which determines the desired width of the honeycomb 
core to be produced. The process is then repeated. 
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(§) Verfahren zum Herstellen eines Wabenkems aus einer bandformigen Folie, Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens und Verwendung des Wabenkerns zur kontinuierlichen Herstellung 
einer Verbundplatte. 
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@ Das Verfahren zur Herstellung eines ausein- 
andergezogenen Wabenkems aus in gleich- 
massigen Abstanden mit Klebstreifen (6) 
versehenen Streifen (10), wobei die Streifen (10) 
jewetls mit den Klebstreifen (6) parallel zuein- 
ander versetzt aufeinandergestapelt und unter 
Druck bei gegebenenfalls erhohter Temperatur 
miteinander verklebt werden und anschliessend 
die entstandene Stapeleinheit (40) auseinander- 
gezogen wind, besteht darin, dass ein Streifen 
(10) uber eine Positionserfassungseinheit (24) 
gefuhrt wird, welche anhand der Klebstreifen 
(6) die Lage relativ zu einem ersten Ende (P) 
einer Stapeleinheit (40) ermittelt und einen Po- 
sitionsantrieb (25) sowie eine Schneideinheit 
(26) steuert, der Positionsantrieb (25) den Strei- 
fen (10) bezuglich der Stapeleinheit (40) am 
Ende (P) positioniert und der Streifen (10) dort 
festgehaiten wird, der Streifen (10) beginnend 
beim Ende (P) sukzessiv in Richtung des ande- 
ren Endes (Q) mit dem vorher gestapelten dar- 
unterliegenden Streifenband (10') derart 
verklebt wird, dass die Klebstreifen (6) des Strei- 
fens (10) zwischen den Klebstreifen (6) des 
darunteriiegenden Strerfenbandes (10') zu lie- 
gen kommen, und der Streifen (10) kurz vor der 
Verklebung am anderen Ende (Q) mit Hilfe der 
Schneideinheit (26) auf eine vorgewahlte, durch 
die Enden (P, Q) begrenzte Lange, welche die 
gewunschte Breite des herzustellenden Waben- 
kems bestimmt, abgelangt wird, worauf sich 
der Vorgang wiedeitiolt. 

Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens enthalt insbesondere einen Schlitten 
(20), der auf Fuhrungen (30) zu den Enden (P, 
Q) beweglich angeordnet ist, auf dem sich die 
Positionserfassungseinheit (24), der Position- 
santrieb (25), die Schneideinheit (26) und eine 
bewegliche Siegelrolle (21), mit welcher der 



Druck und die gegebenenfalls erhohte Tempe- 
ratur zur Verklebung des Streifens (10) und des 
darunteriiegenden Streifenbandes (10) bereit- 
gestellt werden, befinden. 

Das Verfahren wird unter Verwendung der 
Vorrichtung zur Herstellung von Verbundplat- 
ten mit metallischen Deckschichten, wobei ins- 
besondere eine Doppelbandpresse zum Einsatz 
kommt, verwendet. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel- 
len eines auseinandergezogenen Wabenkerns aus 
einer bandformigen Folie, welche von einerBandrolle 
abgewickelt, in gleichmassigen Abstanden mit Kleb- 
streifen versehen und in Abwickelrichtung in Streifen 
geschnitten wird, die Streifen jeweils mit den Kleb- 
streifen parallel zueinander versetzt aufeinander ge- 
stapelt und unter Druck miteinander verklebt und an- 
schliessend auseinandergezogen werden. Die Erfin- 
dung betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens und die Verwendung des Wa- 
benkerns zur kontinuierlichen Herstellung einer Ver- 
bundplatte. 

Bei dem Verfahren gemass GB-A-1 602 778 zur 
Herstellung eines Wabenkerns wird die Folie nach 
dem Abrollen von der Bandrolle in Langsrichtung, d.h. 
in Abwickelrichtung der Folie, mit Klebstreifen be- 
stuckt. Dann wird eine zweite gfeichbehandelte Folie 
von einer zweiten Bandrolle abgewickelt und mit der' 
ersten Folie unter Pressung verklebt. Anschliessend 
werden von dem intermittierend geforderten, nun 
zweilagigen Folienband quer zur Abwickelrichtung 
Streifen gleicher Breite abgeschnitten, wobei die Brei- 
te der gewunschten Wabenkernhohe entspricht. Die 
Streifen werden mit den Klebstreifen zueinander ver- 
setzt gestapelt und unter Pressung verklebt und an- 
schliessend auseinandergezogen. 

Bei einem ahnlichen bekannten Verfahren wer- 
den von der Folie nach dem Abrollen von der Band- 
rolle durch Schnitte quer zur Abwickelrichtung Tafein 
abgeschnitten, die mit den in Abwickelrichtung aufge- 
brachten Klebstreifen zueinander versetzt gestapelt 
und miteinander unter Pressung verklebt werden. 
Von den so gebildeten Stapeln werden wiederum in 
Richtung querzur Abwickelrichtung von der Bandrolle 
Streifen einer der gewunschten Wabenkernhohe ent- 
sprechenden Breite abgetrennt und dann in der glei- 
chen Art weiterverarbeitet wie bei dem vorgenannten 
Verfahren. 

Urn ein genaues Fertigmass der Wabenkernho- 
he zu erhalten, ist bei beiden Verfahren eine Nachbe- 
arbeitung durch Frasen oder dergleichen erforder- 
lich. 

Die mit diesen bekannten Verfahren herstellba- 
ren Wabenkerne haben eine durch die Breite der Fo- 
lienbander vorgegebene Wabenkernbreite und eine 
auf eine beschrankte Anzahl der zu stapelnden Strei- 
fen oder Tafein begrenzte Wabenkernlange. Die 
Bandbreite betragt maximal etwa 180 cm, da breitere 
Folienbander nicht erhaltlich sind, so dass nur Wa- 
benkernbreiten unter etwa 150 cm herstellbar sind. 
Ferner ist die Herstellung insbesondere wegen der 
Notwendigkeit, ein genaues Mass der Wabenkernho- 
he durch eine gesonderte spanende Bearbeitung 
durch Frasen oder dergleichen sicherzustellen, auf- 
wendig und unwirtschaftlich, well das obenerwahnte 
Abtrennen der Streifen nicht massgenau genug ist, 
denn an den Stellen, wo sich der Klebstoff bef indet, 



sind die Streifenpackungen in der Breite immer 
schmaler als an den anderen Stellen. 
Aus derUS-A-3 655475 ist ferner ein Wabenkernher- 
stellungsverfahren der gattungsgemassen Art be- 

5 kannt, bei dem die Folienbreite etwas mehr als das 
doppelte der Hohe des spateren Wabenkerns betragt. 
Die Folie wird querzur Langsrichtung einseitig in glen 
chem Abstand mit Klebstreifen versehen, wobei die 
Randbereiche und die Mitte der Folie freibleiben und 

10 die Klebstreifen so angeordnet sind, dass auf einer 
Halfte der gesamten Folienbreite sich Streifen bef in- 
den und auf der anderen Halfte der Folienbreite sich 
ebenfalls Streifen befinden, die jedoch gegenuberder 
anderen Halfte versetzt angeordnet sind. Die Rand- 

15 partien und die Mittelpartie der Folie sind klebstrei- 
fenfrei. An einem Rand der Folie und in der Nahe der 
Mitte, jedoch jenseits von diesem Rand, werden in Ab- 
wickelrichtung auf gleicher Hohe ortlich prazis ange- 
ordnete Lochungen angebracht Die Folie wird an- 

20 schliessend in der Mitte getrennt. Dann werden die 
zwei Streifen durch eine Rollenanordnung so gefuhrt, 
dass die beiden Folienstreifen bei gleich orientierter 
Klebstreifenanordnung ubereinander zu liegen kom- 
men, d.h. die Frontseite eines Folienstrerfens liegt an 

25 der Ruckseite des anderen Folienstreifens an. Dabei 
wird die Lochung dazu genutzt, die beiden Streifen so 
zu plazieren, dass die Klebestreifen des einen Strei- 
fens genau auf die Mitten der Lucken des anderen 
Streifens zu liegen kommen. Die Doppelstreifen wer- 

30 den anschliessend gestapelt, unter Pressung ver- 
klebt und durch Besaumung von den nicht mit Kleb- 
streifen versehenen Randern befreit 

Diese Vorgehensweise fuhrt zwar im Gegensatz 
zu den vorgenannten Verfahren vorteilhaft zu Wa- 

35 benkernen von im Prinzip beliebiger Breite, weist je- 
doch den wesentlichen Nachteil auf, dass durch die 
Besaumung ein grosser Verlust an Folienmaterial in 
Kauf genommen werden muss. Zudem ist durch diese 
zusatzliche Bearbeitung wie bei den vorgenannten 

40 Verfahren ein genaues Endmass der Wabenkernho- 
he aus vorgenannten Grunden nicht mdglich. 
Bekannt ist zudem, Wabenkerne der beschriebenen 
Art in auseinandergezogenem Zustand beidseitig mit 
Deckschichten sandwichartig zu einem Verbundma- 

45 terial zusammenzufugen, welches sich durch gerin- 
ges Gewicht und vergleichsweise hohe Festigkeit 
auszeichnet Dies ist jedoch bisher nur in Stuckferth 
gung mdglich. Es besteht jedoch Bedarf, einen prets- 
gunstigen und ein genaues Endmass aufweisenden 

so Wabenkern in einer Form vorratig zu haben, die eine 
kontinuierliche Herstellung von Verbundplatten er- 
moglicht, was zumindest einen praktisch beliebig Ian- 
gen einstuckigen Wabenkern notwendig macht. 
Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein 

55 Verfahren zur Herstellung eines Wabenkerns der im 
Oberbegriff des Anspruchs 1 beschriebenen Art zu 
schaffen, das einen Wabenkern praktisch beliebiger 
Abmessung mit sehr genauer Wabenhohe bei gerin- 
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gem Aufwand und unter nrTglichst voller Ausnutzung 
des Foliehmaterials, d.h. praktisch abfallfrei, herzu- 
steilen gestattet, und eine Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens vorzuschlagen. DerWabenkern 
soil ferner die kontinuierliche Herstellung von Ver- 
bundplatten ermoglichen. 

Erfindungsgemass wird die gestelite Aufgabe 
durch ein Verfahren gel6st, welches sich nach dem 
Wortlaut des Anspruchs 1 auszeichnet. Vorteilhafte 
Weiterbildungen des erfindungsgemassen Verfah- 
rens sind durch die Merkmale der Anspruche 2 bis 10 
gekennzeichnet. 

Die erfindungsgemasse Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des erfindungsgemassen Verfahrens ist ge- 
kennzeichnet durch die Merkmale des Anspruchs 11 . 
Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen der erfin- 
dungsgemassen Vorrichtung ergeben sich aus den 
Merkmalen der Anspruche 1 2 bis 22. 

Die Verwendung des erfindungsgemassen Ver- 
fahrens erfolgt in erfindungsgemasser Weise zur 
kontinuierlichen Herstellung einer Verbundplatte, wie 
sie durch den Anspruch 23 gekennzeichnet ist. Die 
weitere Ausgestaltung der erfindungsgemassen Ver- 
wendung kennzeichnen die Anspruche 24 bis 28. 

Besonders vorteilhaft ist es, dass bei entspre- 
chender Wahl des Verhaltnisses zwischen Streifen- 
breite und Folienbandrollenbreite quer zur Abwickel- 
richtung das Verfahren nach der Erfindung ein ab- 
falloses Zerschneiden der Folie in Streifen ermog- 
licht. 

Die Streifen, die ohne besonderen Aufwand in 
bekannter Weise genau auf das Mass der gewunsch- 
ten Wabenkernhdhe geschnitten werden konnen, 
werden vor einer Weiterverarbeitung zwischengela- 
gert. Dies geschieht zweckmSssigerwetse dadurch, 
dass die Streifen zu Streifenrollen aufgewickelt wer- 
den und dann verfahrensgem§ss zum versetzten Sta- 
peln und Verkleben unter Einwirkung erhohter Tem- 
peratur und einer Presskraf t die Streifen abgerollt und 
quer zur Abwickelrichtung auf die gewunschte Lange 
geschnitten werden. 

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemassen 
Verfahrens liegt darin, dass praktisch beliebige Wa- 
benkernbreiten erhalten werden konnen, weil die 
Streifen von den Streifenrollen abgerollt und in Rich- 
tung quer zur Abwickelrichtung, entsprechend der ge- 
wunschten Wabenkernbreite, praktisch frei wahlbar 
abgeschnitten werden konnen. Die erhaltene Stapel- 
einheit kann in der zusammengepressten Form zwi- 
schengelagert werden, wodurch der Aufwand an La- 
gerplatz minimiert wird, oder direkt anschliessend 
auseinandergezogen werden. Es ist somit nach dem 
erfindungsgemassen Verfahren, gegebenenfalls un- 
ter Benutzung der erfindungsgemassen Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des erfindungsgemassen Verfah- 
rens, mdglich, Wabenkerne mit praktisch beliebigen 
Abmessungen kontinuierlich zu fertigen. Ein derart 
kontinuierlich gefertigter Wabenkern kann in vorteil- 



hafter Weise zur kontinuierlichen Herstellung einer 
Verbundplatte mit dem auseinandergezogenen Wa- 
benkern als Kern und mindestens einer Deckschicht 
verwendet werden. 
5 Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich 

nachfolgend aus den schematischen Zeichungen. 
Diese zeigeh beispielhaft in: 

Figur 1 in perspektivischer Darstellung die Her- 
stellung der Streifen aus einer bandformigen Me- 
10 tallfolie, 

Figuren 2a, 2b in perspektivischer Darstellung 
und in Seftenansichtdie versetzte Anordnungder 
Klebstreifen, der Streifenbander und des Strei- 
fens, 

15 Figuren 3a, 3b in perspektivischen Darstellungen 
einen Ausschnitt eines auseinandergezogenen 
Wabenkerns und eine einzetne Wabe daraus, 
Figur 4 ein Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung 
zur Herstellung des Wabenkerns in Seitenan- 

20 sicht, 

FigurS einen Schnitt A-Avon Figur4 mit weiteren 
Details, 

Figuren 6, 7 weitere Ausfuhrungsbeispiele von 
Vorrichtungen zur Herstellung eines Waben- 

25 kerns in Seitenansichten und, 

Figur 8 die Verwendung des Wabenkerns zur 
kontinuierlichen Herstellung einer Verbundplatte. 
Gemass Figur 1 wird von einer Bandrolle 2 eine 
Metallfolie 4 in Richtung des Pfeils F abgewickelt und 

30 in Querrichtung zur Abwickelrichtung in gleichmassi- 
gen Abstanden A mit Klebstreifen 6 versehen. Die 
Klebstreifen 6 werden z.B. an einer Trockenstation 8 
getrockneL Sie haf ten fest an der Folie 4, weisen aber 
bei oberflachlicher Beruhrung mit weiterer Metallfolie 

35 keine Klebwirkung auf. Mittels eines nicht dargestell- 
ten Schneidwerkzeuges wird die Folie 4 bei 11 in 
Streifen 10 gleicher Breite T geschnitten. Die Streifen 
10 werden zu Streifenrollen 12 aufgewickelt und zwh 
schengelagert Vorteilhaft ist es, die Breite der band- 

40 formigen Metallfolie 4 bzw. die Breite T der Streifen 10 
so zu wahlen, dass ein abfalloses Zerschneiden der 
Metallfolie 4 in Streifen 10 erfolgt. Es ist ersichtlich, 
dass Streifen 10 von beliebiger Lange geschnitten 
und zu Streifenrollen 12 aufgewickelt werden konnen. 

45 Gemass Figur 2a wird ein Stuck des Streifens 1 0 
von derStrerfenrolle 12 abgewickelt, auf das oberste 
Streifenband 10' eines Stapels von Stretfenbandern 
10' derart positioniert, dass die Klebstreifen 6 des 
Streifens 10 und des obersten Streifenbandes 10' ge- 

so geneinander versetzt sind, bevorzugt derart gegen- 
einander versetzt sind, dass die Klebstreifen 6 des 
Streifens 10 in die Mitten der klebstreifenfireien 
Lucken des oberen Streifenbandes 10' zu liegen konv 
men. Der Streifen 10 wird anschliessend auf die ge- 

55 wunschte Lange U bei 15 geschnitten. Durch mehr- 
fache Wiederholung dieses Vorganges entsteht eine 
Stapeleinheit 40 mit alternierend versetzt angeordne- 
ten Klebstreifen 6 der Streifenbander 10', wenn der 
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Streifen 10 bzw. die einzelnen Stre'rfenbander 10' je- 
weils mit den benachbarten Streifenbandern 10' un- 
ter Ausubung von Druck und je nach verwendetem 
Klebstoff und gegebenenfalls erhohter Temperatur 
durch di Klebstreifen 6 miteinander verbunden sind. 
Als Klebstoff wind vorzugsweise ein Schmelzkieber 
verwendet, der zur Verklebung des Streifens 10 und 
des Strerfenbandes 10' eine erhdhte Temperatur er- 
fordert Im zusammengepressten Zustand kann die 
Stapeleinheit 40 zwischengelagert werden. 

Werden, wie es Figur 2b zeigt, die Klebstreifen 6 
mitgleichmassiger Breite a auf dem Streifen 10 so an- 
geordnet, dass die klebstreifenfreie Lucke Adas Drei- 
fache von a ist, - d.h. A= 3a und erfolgt das Ueber- 
einanderliegen der einzelnen Streifen 10 bzw. der 
Stre'rfenbander 10' in obgenannter bevorzugter Wei- 
se, so bildetsich beim Auseinanderziehen der Stapel- 
einheit 40 ein Wabenkern 41 mit hexagonalen Wa- 
ben, wie er in Figur 3a dargestellt ist Figur 3b zeigt 
eine einzelne hexagonale Wabe 80. Durch das Aus- 
einanderziehen der Stapeleinheit 40 verringert sich 
dessen Breite, welche ursprunglich der Stretfenlange 
U entsprach, auf die Breite L Die Wabenkernlange W 
ist abhangig von der gestapelten Anzahl Streifenban- 
der 10' und kann somit frei gewahlt werden. Dies 
macht die kontinuierliche Herstellung von Verbund- 
platten 90 mit auseinandergezogenem Wabenkern 
41 und mindestens einseitiger Deckschicht 42 mog- 
lich, indem beispielsweise von einem Zwischenlager 
die noch zusammengepresste Stapeleinheit 40 einer 
kontinuierlichen Verbundplattenfertigung zugefuhrt 
wird, was spater mit Figur 8 detailliert beschrieben 
wird. 

Mit Hilfe der Vorrichtung gemass Figur4 kann die 
versetzte Anordnung der Klebstreifen 6 der Stre'rfen- 
bander 10' und des Streifens 10 bewirkt werden. Ein 
Schlitten 20 ist auf Fuhrungen 30 beweglich angeord- 
net. Auf dem Schlitten 20 bef inden sich eine Positi- 
onserfassungseinheit 24, ein Positionsantrieb 25, ei- 
ne Schneideinheit 26 und eine anhebbare Siegelroile 
21 zum Verkleben des Streifens 10 mitdemobersten 
Streifenband 1 0'. Die Beweglichkeit des Schlittens 20 
ist derart, dass die Siegelroile 21 mit ihrem Scheitel- 
punkt R eine unter ihr angeordnete 
Wabensammeleinheit 60, in der die Streifenbander 
10' und der Streifen 10 zu einer Stapeleinheit 40 zu- 
sammengefugt werden, mindestens uber ihre gesam- 
te Breite U* d - h - mindestens zu den Endpunkten P 
und Q, fahren kann. An einem Ende P der Stapelein- 
heit 40 befindetsich ein Klemmstuck 32 zum Festhal- 
ten des Streifens 10. Die Siegelroile 21 istsenkrecht 
anhebbar und vorzugsweise beheizbar. Sie kann je 
nach Steuerung wahrend der Fahrt zu den Enden P 
und Q auf den Streifen 10 und mindestens das ober- 
ste Streifenband 10' unter gegebenenfalls gleichzei- 
tiger Erwarmung derselben Druck ausuben, wobei 
der Streifen 10 mit dem obersten Streifenband 10' 
verklebt wird. Die Erwarmung ist wie vorher bereits 



erwahnt, bei Klebstoffen notwendig, die nach oder 
bei erhohter Temperatur Klebwirkung entfalten. 

Von der Streifenrolle 12 wird ein Streifen 10 ab- 
gezogen und mit der Posttionserfassungseinheit 24 

5 die genaue Lage der Klebstreifen 6 erfasst. Die Kleb- 
streifen 6 dienen zugleich als Steuermarken fur das 
versetzte Positionieren des Streifens 10 relativ zum 
obersten Streifenband 10' der Stapeleinheit 40. Der 
Positionsantrieb 25 schiebt nun den Streifen 10 so 

10 weit unter das Klemmstuck 32, dass die Klebstreifen 
6 genau urn das Mass 2a versetzt zu den Klebstreifen 
6 des darunterliegenden Streifenbandes 10' zu lie- 
gen kommen. Das Klemmstuck 32 halt den Streifen 
10 in dieser Position fest. Diese Position bestimmtdie 

15 Position des nachfolgenden aufeinanderzustapeln- 
den Streifens. Vor, wahrend oder nach der Positionie- 
rung des Streifens 10 fahrt der Schlitten 20 in Rich- 
tung des Endes P, bis der Scheitelpunkt R der Siegel- 
roile 21 uber dem Ende P steht, worauf sich die Sie- 

20 gelrolle 21 absenkt und auf den Streifen 10 bzw. die 
Stapeleinheit 40 unter gegebenenfalls gteichzeitiger 
Erwarmung desselben/derselben Druck ausubt. Im 
abgesenkten Zustand der Siegelroile 21 fahrt der 
Schlitten 20 in Richtung des anderen Endes Q, bis der 

25 Scheitelpunkt R der Siegelroile 21 das andere Ende 
Q erreicht Kurz vor Erreichen des anderen Endes Q 
wird mit Hilfe der Schneideinheit 26 der Streifen 10 
auf die vorgewahlte, durch die Enden P und Q be- 
grenzte Lange U, welche von der gewunschten Breite 

30 L des herzustellenden Wabenkerns 41 abhangig ist, 
abgelangt. Durch diesen Anpress- und 
Waremeubertragungsvorgang wird der Streifen 10 
mit dem obersten Streifenband 10' verklebt. Der 
Streifen 10 wird nun als Teil der Stapeleinheit 40 zum 

35 Streifenband 10'. Anschliessend wiederholt sich der 
gesamte Vorgang von vorne, d.h. beginnend mit der 
Erfassung der Position der Klebstreifen 6 des Strei- 
fens 1 0 auf der Streifenrolle 1 2 und Zufuhrung dessel- 
ben zu dem Ende P. Durch die standige Wiederho- 

40 lung dieser Vorgange entsteht eine kontinuierlich 
wachsende Stapeleinheit 40, die zu einem auseinan- 
dergezogenen Wabenkern 41 von praktisch beliebi- 
ger Lange W und Breite L fuhrt. 

Figur 5 zeigt den Schnitt A-A von Figur 4 mit wei- 

45 teren Details. Es sind die Wabensammeleinheit 60 
und die Siegelroile 21 gezeigt. Die 
Wabensammeleinheit 60 besteht aus einem absenk- 
baren Tisch 33 und Klemmbacken 34. Die Siegelroile 
21 druckt mit Hilfe der Druckzylinder 35 auf die Sta- 

so peleinheit 40, welche auf dem absenkbaren Tisch 33 
lagert. Die Ebene des Tisches 33 verlauft parallel zur 
Bewegungsrichtung des Schlittens 20 und ist nur in 
der Anfangsphase zur Durchfuhrung des Verfahrens 
unter Zuhilfenahme der Vorrichtung notwendig. So- 

55 bald sich aus der mehrfachen Verklebung von Strei- 
fenbandern 10' eine Stapeleinheit 40 von einer der- 
artigen Hohe gebildet hat, dass Klemmbacken 34, 
welche quer zur Andruckrichtung der Siegelroile 21 
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mittels einer Kraft andruckbar und wegbewegbar 
sind, an die Stapeleinheit 40 angelegt werden kon- 
nen, kann der Tisch 33 entfalien. Die an die Stapel- 
einheit 40 angelegten Klemmbacken 34 halten dann 
allein die Stapeleinheit 40 in Position, so dass die 
Presskraft von der Siegelrolle 21 ausgehend auf die 
Stapeleinheit 40 bzw. auf den Streifen 10 und das 
oberste Streifenband 10' einwirken kann. Im Verlauf 
der Durchfu hrung des Verfahrens steigt die Hohe der 
Stapeleinheit 40 an. Damit ein konstanter Anpress- 
druck durch die Siegelrolle 21 gewahrleistet ist, wird 
der von den Druckzylindern 35 ausgeubte Druck ge- 
steuert und/oder die Stapeleinheit 40 durch Absen- 
ken bei gelosten Klemmbacken 34 in nicht dargesteil- 
ter Weise geringfugig abgesenkt Zur Absenkung 
kann in der Anfangsphase auch der Tisch 33 genutzt 
werden. 

Bei der bisher beschriebenen Verfahrensweise 
unter Verwendung einer Vorrichtung, wie sie schema- 
tisch in Figur 4 dargestellt ist, weist bei der sich wie- 
derholenden Fahrt des Schlittens 20 von beispieis- 
weise dem Ende Q zum Ende P und zuruck zum an- 
fanglichen Ende Q nurdie halbe Fahrt- wie beschrie- 
ben namlich nur die Fahrt vom Ende P nach Q - der 
Siegelrolle 21 eine aktive Funktion auf. Urn wahrend 
der gesamten Fahrt die Siegelrolle 21 aktiv einzuset- 
zen und damit die Eff izienz der Vorrichtung zu erho- 
hen, ist eine Vorrichtung gemass Figur 6 vorgesehen. 
Mindestens die auf dem Schlitten 20 montierten vor- 
her beschriebenen notwendigen Aggregate 24, 25 be- 
finden sich nun darauf in doppelter Ausfuhrung. Sie 
sind von der Mitte des Schlittens gesehen spiegelbild- 
lich auf jeweils einer Seite 1, r angeordnet Die linke 
Seite 1 dient der Zufuhrung des Streifens 10, welcher 
von der Streifenrolle 12 stammt. Ihr zugeordnet ist 
das Klemmstuck 32 am Ende P. Die rechte Seite r 
dient der Zufuhrung des Streifens 10*, welcher von 
der Bandrolle 12* stammt. Dieser Seite r zugeordnet 
ist das Klemmstuck 32* beim Ende Q. Fahrt der 
Schlitten 20 in beschriebener Weise unter Ausubung 
von Druck und gegebenenfalls bei erhohterTempera- 
tur auf die Stapeleinheit 40 bzw. den abgelegten 
Streifen 10 vom Ende P zum Ende Q, so nimmt der 
Schlitten den Streifen 10* uber die auf der rechten 
Seite r desselben angeordneten Aggregate mit und 
positioniert diesen am Ende Q in analoger Weise wie 
den vorher positionierten Streifen 10. Nach einer kur- 
zen Anhebung der Siegelrolle 21 am Ende Q wird der 
Streifen 10* mit Hilfe des Klemmstucks 32* dortfest- 
gehalten, worauf ein neuer Streifen 10 bei der Fahrt 
des Schlittens 20 vom Ende Q in Richtung Ende P mit- 
gefuhrt wird und sich dabei die Siegelrolle 21 zur Ver- 
klebung des Streifens 10* im abgesenkten Zustand 
befindet, d.h. unter Ausubung von Druck und Warme 
den Streifen 10* mit dem darunterliegenden, nicht 
dargestellten Streifenband 10' der Stapeleinheit 40 
verklebt. Bei jeder Fahrt des Schlittens 20 vom Ende 
P zum Ende Q und vom Ende Q zum Ende P wird so- 



mit immer ein Streifen 10 Oder 10* verklebt 

Das eben anhand von Figur 6 erlauterte Prinzip 
der Erhohung der Eff izienz der Vorrichtung kann in 
einer weiteren, nicht dargestellten Ausfuhrungsform 

5 noch wirtschaftlichergestaltet werden, indem zur Po- 
sitionierung der Streifen 10 an den jeweiligen Enden 
P bzw. Q mehrere Positionserfassungseinheiten 24 
und Positionsantriebe 25 auf jeweils einer Seite 1, r 
des Schlittens 20 montiert sind, welche bei einer 

w Fahrt des Schlittens 20 von einem Ende P bzw. Q 
zum anderen Ende Q bzw. P die Streifen 1 0 einer Sei- 
te 1, r des Schlittens 20 mitfuhren und diese Streifen 
10 am entsprechenden Ende P, Q nacheinander po- 
sitioniert und festgehalten werden, worauf diese bei 

15 der Fahrt des Schlittens 20 unter Ausubung von 
Druck bei gegebenenfalls erhdhter Temperatur durch 
die abgesenkte Siegelrolle 21 mit dem obersten Strei- 
fenband 10' der Stapeleinheit 40 verklebt werden. Bei 
einer solchen Anordnung der Vorrichtung ist es not- 

20 wendig, dass die Siegelrolle 21 einen derart hohen 
Druck auf die Stapeleinheit 40 bzw. auf die abgeleg- 
ten Streifen 10 ausubt und gegebenenfalls gleichzei- 
tig eine genugend hohe Temperatur aufweist, die die 
Streifen 1 0 und das oberste Streifenband 1 0' der Sta- 

25 peleinheit 40 derart erwarmt werden, dass eine Ver- 
klebung der Streifen 10 und des obersten Streifen- 
bandes 10' derStapeleinheit40 bewirktwird. Daruber 
hinaus ist bei mindestens teilweiser gleichzeitiger Po- 
sitionierung der Streifen 1 0 eine Justierung der Strei- 

30 fen 10 untereinander notwendig, damit die Klebstrei- 
fen 6 der benachbarten Streifen 10 in versetzter An- 
ordnung vorliegen. 

Eine andere Anordnung, der das Prinzip der Er- 
hohung der Eff izienz der Vorrichtung zugrunde liegt, 

35 zeigt Figur 7 in stark vereinfachter Weise. Von einem 
Satz Streifenrollen 111 wird eine erste Anzahl 101 
Streifen 10 mit auf Lucke versetzter Anordnung der 
Klebstreifen 6 gleichzeitig von einer Positionserfas- 
sungseinheit 241 bei der Bewegung des Schlittens 20 

40 in Richtung des Endes P gefuhrt, positioniert und 
festgehalten und bei der anschliessenden Bewegung 
des Schlittens 20 zuruck in Richtung des anderen En- 
des Q wird von einem Satz Streifenrollen 112 eine 
zweite Anzahl 1 02 Streifen 1 0 mit auf Lucke versetz- 

45 ter Anordnung der Klebstreifen 6 gleichzeitig von ei- 
ner zweiten Positionserfassungseinheit242 zum En- 
de Q gefuhrt, dort positioniert und festgehalten. Mit 
Ausnahme des kurzen Anhebens der Siegelrolle 21 
fur die Positionierung und das Festhalten ist die Sie- 

so gelrolle 21 wahrend der Fahrbewegung standig in der 
Andruckposition, so dass sowohl die Anzahl 101 
Streifen 10 und die Anzahl 102 Streifen 10 unterein- 
ander als auch mit dem obersten Streifenband 1 0' der 
Stapeleinheit 40 verklebt werden. Wie aus Figur 7 fer- 

55 ner hervorgeht, konnen in analoger Weise noch je- 
weils an den beiden Enden P, Q eine weitere Anzahi 
121, 122 Streifen 10 zugefuhrt werden. Selbstver- 
standlich muss dementsprechend die Siegelrolle 21 
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ausgestaltet sein, sodasssiedie Anzahl 101 und 121 
bzw. 102 und 122 Streifen 10 und mindestens das 
oberste Streifenband 10' der Stapeleinheit zur ausrei- 
chenden Verklebung gegebenenfalls erwarmen und 
zusatzlich den notigen Druck aufbringen kann. 

Figur 8 zeigt die Verwendung des nach dem er- 
findungsgemassen Verfahren, vorzugsweise unter 
Nutzung der erfindungsgem§ssen Vorrichtung, ge- 
fertigten Stapeleinheit 40 zur Herstellung einer Ver- 
bundplatte 90 mit einem auseinandergezogenen Wa- 
benkern 41 und Deckschichten 42. Die maanderfor- 
mig gelagerte Stapeleinheit 40 durchlauft eine Aus- 
einanderziehvorrichtung 48, welche im wesentlichen 
aus zwei beidseits der Stapeleinheit 40 angeordneten 
drehbaren Rollen 50 besteht, die oberflachlich mit 
Bursten 49 versehen sind. Die Bursten wirken auf die 
Streifenbander 1 0' der Stapeleinheit 40 quer zur Sta- 
pelrichtung ein, indem ein nicht gezeigter Antrieb der 
Rollen 50 die Stapeleinheit 40 mit hoherer Geschwin- 
digkeit fordert, als dieser die Wabensammeleinheit 60 
verlasst. Dies kann vorteilhaft in einfacher Weise da- 
durch geschehen, dass vor derZufuhrung zu den Rol- 
len 50 auf die Stapeleinheit 40 eine Ruckhaitekraft 
einwirkt, die die durch den Antrieb der Rollen 50 aus- 
geubte Zugkraft bremst. Die Ruckhaitekraft wird 
durch eine beidseits der Stapeleinheit 40 angeordne- 
te Bremsvorrichtung 52, insbesondere durch beid- 
seits angeordnete BQrstenleisten bewirkt Nach dem 
Durchlaufen der Rollen 50 ist die Stapeleinheit 40 zu 
einem expandierten Wabenkern 41 auseinanderge- 
zogen. Dieser auseinandergezogene Wabenkern 41 
wird beidseits an den Stirnkanten 82 der Wabenzel- 
len 80 mit Klebstoff, vorzugsweise in Form von Folien 
84, versehen, worauf die Deckschichten 42 aufgelegt 
werden. Das aus dem Wabenkern 41 mit beidseits an- 
geordneten Klebfolien 84 und daruberliegenden 
Deckschichten 42, welche insbesondere Aluminium- 
deckschichten sind, bestehende Sandwich wird einer 
Durchlaufpresse 70 zugefuhrt und dort zu einer Ver- 
bundplatte 90 verbunden. Durch Abstimmung der 
Laufgeschwindigkeiten der Durchlaufpresse 70 und 
des Antriebs der Rollen 50 wird eine kontinuierliche 
Verbundplattenherstellung erreicht. Mit gezielt leich- 
ter Erhohung der Laufgeschwindigkeit der Durchlauf- 
presse 70 kann vorzugsweise auch das Auseinander- 
ziehen des Wabenkerns 41 zumindest unterstutzt 
werden. ZumZweckder optimalen Bereitstellung von 
Klebstoff an den Stirnkanten 82 der Wabenzellen 80 
ist es von besonderem Vorteil, wenn die Klebstoffolie 
84, wie in Figur 8 gezeigt nach dem Auflegen auf den 
auseinandergezogenen Wabenkern 41 mit einem 
heissen gasformigen Medium, insbesondere Heiss- 
luft, beaufschlagt wird. Dies geschieht in einfacher 
Weise durch beidseits des auseinandergezogenen 
Wabenkerns 41 angeordnete Heissluftgeblase 86. 
Diese bzw. diese Vorgehensweise bewirken/bewirkt, 
dass die Klebstoffolie 84 aufweicht, bzw. aufschmilzt 
und nur an den Stirnkanten 82 der Wabenzellen 80 



haften bleibt Der Vorgang lauft so ab, dass die Kleb- 
stoffolie 84 uber dem Inneren 81 der Wabenzellen 80 
aufplatzt und durch die Spannung der Folie 84 bzw. 
die Klebstoffoberflachenspannung der Klebstoff sich 

5 vom Innern 81 der Wabenzellen 80 zu deren Stirn- 
kanten 82 zuruckzieht 

Die kontinuierlich hergestellte Verbundplatte 90 
kann in an sich bekannter Weise durch eine Schneid- 
vorrichtung 72 auf das gewunschte Mass abgelangt 

10 werden. 



Patentanspruche 

15 Anspruch 1 Verfahren zum Herstellen eines 
auseinandergezogenen Wabenkerns (41) aus einer 
bandformigen Folie (4), welche von einer Bandrolle 
(2) abgewickelt, in gleichmassigen Abstanden (A) mit 
Klebstreifen (6) versehen und in Abwickelrichtung (F) 

20 in Streifen (10) geschnitten wird, die Streifen (10) je- 
weils mit den Klebstreifen (6) parallel zueinander ver- 
setzt aufeinandergestapelt und unter Druck miteinan- 
der unter Bildung einer Stapeleinheit (40) mit den En- 
den (P, Q) verklebt und auseinandergezogen werden, 

25 dadurch gekennzeichnet, 

dass die bandformige Folie (4) in Streifen (10) 
mit einer Breite, die der gewunschten Wabenkernhd- 
he (T) entspricht, geschnitten wird, ein Streifen (10) 
uber eine Positionserfassungseinheit (24) gefuhrt 

30 wird, welche anhand der Klebstreifen (6) die Lage re- 
lativ zu einem ersten Ende (P) der Stapeleinheit (40) 
ermittelt und uber eine elektronische Steuereinheit ei- 
nen positionsantrieb (25) sowie eine Schneideinheit 
(26) steuert, der Positionsantrieb (25) den Streifen 

35 (10) bezuglich der Stapeleinheit (40) am Ende (P) der- 
art positioniert, dass die Klebstreifen (6) des Strei- 
fens (10) zwischen den Klebstreifen (6) des darunter- 
liegenden Streifenbandes (10') zu liegen kommen 
und der Streifen (10) am Ende (P) festgehalten wird, 

40 der Streifen (1 0) beginnend beim Ende (P) sukzessiv 
in Richtung des anderen Endes (Q) mit dem vorher 
gestapelten darunterliegenden Streifenband (10') 
verklebt wird, und der Streifen (10) kurz vor der Ver- 
klebung am anderen Ende (Q) mit Hilfe der Schneide- 

45 inheit (26) auf eine vorgewahlte, durch die Enden (P, 
Q) begrenzte Lange (LJ, welche die gewunschte 
Breite (L) des herzustellenden Wabenkerns (41) be- 
stimmt, abgelangt wird, worauf sich der Vorgang wie- 
derholt. 

so Anspruch 2 Verfahren nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Positionsantrieb (25) 
auf einem im wesentlichen parallel zur Oberflache 
und mindestens uber die ganze Lange (L u ) der gesta- 
pelten Streifenbander (10) beweglichen Schlitten (20) 

55 montiert ist und bei einer ersten Fahrbewegung des 
Schlittens (20) in Richtung des ersten Endes (P) zu- 
nachstden Streifen (1 0) bis in die Nahe des Endes (P) 
unter gleichzeitiger Ermittlung der Lage der Kleb- 
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streifen (6) relativ zum Ende (P) fahrt, das Ende des 
Store ifens (10) am Ende (P) positioniert und festgehal- 
ten wird, bei einer anschliessenden zweiten Fahrbe- 
wegung des Schlittens (20) in Richtung des anderen 
Endes (Q) auf den Streifen (10) und mindestens das 
zuletzt abgelegte Streifenband (10') ein Druck derart 
ausgeubtwird, dass der Streifen (10) uber die Lange 
(U) der gestapelten StreifenbSnder (10') mit dem zu- 
letzt gestapelten Streifenband (10') verklebt wind, wo- 
nach sich die Fahrbewegungen des Schlittens (20) 
wiederholen. 

Anspruch 3 Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Streifen (10) 
gleichzeitig mit versetzter Anordnung der Klebstreifen 
(6) uber eine Positionserfassungseinheit (24) gefuhrt 
und gleichzeitig ubereinander positioniert, festgehal- 
ten und verklebt werden. 

Anspruch 4 Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet dass mehrere Streifen (10) 
gleichzeitig uber jeweils eine jedem Streifen (10) zu- 
geordneten Positionserfassungseinheit (24) gefuhrt 
u nd mit auf Lucke versetzter Anordnung der Klebstrei- 
fen (6) gleichzeitig ubereinander positioniert, festge- 
halten und verklebt werden. 

Anspruch 5 Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein erster Streifen (1 0) 
Oder eine erste Anzahl (101) Streifen (10) mit auf 
Lucke versetzter Anordnung der Klebstreifen (6) 
gleichzeitig uber eine erste Positionserfassungsein- 
heit (24) oder eine der ersten Anzahl (101) Streifen 
(10) entsprechenden Anzahl oder weniger Positions- 
erfassungseinheiten (241) bei der Bewegung des 
Schlittens (20) in Richtung des Endes (P) gefuhrt und 
positioniert und anschliessend festgehalten wind und 
ein zweiter Streifen (1 0) oder eine zweite Anzahl (1 02) 
Streifen (10) mit auf Lucke versetzter Anordnung der 
Klebstreifen (6) gleichzeitig uber eine zweite Positi- 
onserfassungseinheit (24) oder eine, der zweiten An- 
zahl (102) Streifen (10) entsprechenden Anzahl oder 
weniger Positionserfassungseinheiten (242) bei der 
Bewegung in Richtung des anderen Endes (Q) ge- 
fuhrt und positioniert wird, wobei die jeweils bereits 
positionierte und festgehaltene Anzahl (101 bzw. 
1 02) Streifen (1 0) miteinander und mit dem darunter- 
Hegenden Streifenband (10') bzw. der positionierte 
und festgehaltene Streifen (10) mit dem darunterlie- 
genden Streifenband (10') uber die Lange (U) ver- 
klebt wird. 

Anspruch 6 Verfahren nach einem der Anspru- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Strei- 
fen (10) von einer Streifenrolle (12) abgewickelt wer- 
den. 

Anspruch 7 Verfahren nach einem der Anspru- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass zur Her- 
stellung der Klebstreifen (6) ein Kleber mit gegenuber 
dem Streifenmaterial herabgesetztem Ref lexionsver- 
mogen verwendet wird. 

Anspruch 8 Verfahren nach Anspruch 7, da- 



durch gekennzeichnet, dass der Kleber zur Vermin- 
derung der Reflexion einen Farbstoff enthalt. 

Anspruch 9 Verfahren nach einem der Anspru- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver- 

5 klebung bei erhohter Temperatur erfolgt 

Anspruch 10 Verfahren nach einem der Anspru- 
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Kleb- 
streifen (6) des Streifens (10) in der Mitte zwischen 
dem Klebstreifen (6) des darunterliegenden Streifen- 

10 bandes (10') zu liegen kommen. 

Anspruch 11 Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Positionserfas- 
sungseinheiten (24, 241, 242) mindestens ein Positi- 

15 onsantrieb (25), mindestens eine Schneideinheit (26) 
und eine anhebbare Siegelrolle (21) zum Verkleben 
des/der Streifen/s (10) mit dem obersten Streifenband 
(10') der Stapeleinheit (40) auf einem Schlitten (20) 
montiert sind, der auf Fuhrungen (30) derart beweg- 

20 lich angeordnet ist, dass die Siegelrolle (21) mit ihrem 
Scheitelpunkt (R) eine unter ihr angeordnete 
Wabensammeteinheit (60) uber ihre gesamte Breite 
(U) uberstreichen kann, die Einwirkung des Drucks 
und der erhohten Temperatur auf den/die Streifen 

25 (10) und zumindest das oberste Streifenband (10') 
durch die Siegelrolle (21) bewirkt wird und minde- 
stens an einem Ende der Wabensammeleinheit (60) 
ein Klemmstuck (32) zum Festhalten des/der Strei- 
fen/s (10) angeordnet ist. 

30 Anspruch 12 Vorrichtung nach Anspruch 11 , da- 
durch gekennzeichnet, dass der Schlitten (20) vorder 
Positionserfassungseinheit (24) einen Streifenstop- 
per (22) zum Festhalten des Streifens (10) wahrend 
der Stillstandsphase des Positionsantriebs (25) so- 

35 wie eine Bandzugsregelung (23) aufweist. 

Anspruch 13 Vorrichtung nach Anspruch 12, da- 
durch gekennzeichnet, dass zur Konstanthaltung der 
Spannung des Streifens (10) zwischen der Positions- 
erfassungseinheit (24) und dem Streifenstopper (22) 

40 eine Bandzugsregelung (23) und gegebenenfalls bei 
Vorhandensein einer Streifenrolle (1 2) eine auf diese 
einwirkende Bandbremse (14) angeordnet ist. 

Anspruch 14 Vorrichtung nach einem der An- 
spruche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die 

45 Wabensammeleinheit (60) aus mindestens einem 
Paar parallel zur Richtung des sich aufbauenden Sta- 
peleinheit (40) angeordneten Klemmbacken (34) be- 
steht, wobei mindestens eine Klemmbacke (34) 
spreizbar ist. 

so Anspruch 15 Vorrichtung nach einem der An- 
spruche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass 
zum Anfahren die Wabensammeleinheit (60) aus ei- 
nem parallel zu den Fuhrungen (30) angeordneten 
und querdazu absenkbaren Tisch (33) besteht. 

55 Anspruch 16 Vorrichtung nach einem der An- 
spruche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Siegelrolle (21) beheizbar ist. 

Anspruch 17 Vorrichtung nach einem der An- 



7 



13 



EP 0 531 251 A2 



14 



spruche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Druck der Siegelrolle (21) zur Verklebung des/der 
Stre'ffen/s (10) und dem obersten Streifenband (10') 
der Stapeleinheit (40) durch mindestens einen Druck- 
zylinder (35) bewirkt und gesteuert wind, vorzugswei- 
se in Verbindung mitder Absenkung des Tisches (33). 

Anspruch 18 Vorrichtung nach einem der An- 
spruche 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet dass die 
Positionserfassungseinheit (24) eine Fotozelle ist. 

Anspruch 19 Vorrichtung nach einem der An- 
spruche 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet dass 
sich auf dem Schlitten (20) auch die Streifenrolle/n 
(12) befindet/en. 

Anspruch 20 Vorrichtung nach einem der An- 
spruche 11 bis 19, dadurch gekennzeichnet dass 
zum Auseinanderziehen der die 
Wabensammeleinheit (60) verlassenden Stapelein- 
heit (40) zu einem auseinandergezogenen Waben- 
kern (41) mindestens eine die ganze Lange (LJ der 
Stapeleinheit (40) erfassende, oberflachlich mit Bur- 
ster! (49) versehene, drehbare Roile (50) angeordnet 
ist welche Bursten (49) quer zur Stapelrichtung auf 
die Streifenbander (10') der Stapeleinheit (40) zie- 
hend einwirken und sich zwischen der/den Rollen 
(50) und der Stapeleinheit (40) eine Bremsvorrich- 
tung (52) befindet, die eine Ruckhaltekraft auf die 
Stapeleinheit (40) ausGbt, die kleiner ist als die Zug- 
kraft der mit den Bursten (49) versehene/n Rolle/n 
(50). 

Anspruch 21 Vorrichtung nach Anspruch 20, da- 
durch gekennzeichnet dass die Rolle (50) mit einem 
Antrieb versehen ist. 

Anspruch 22 Vorrichtung nach Anspruch 21, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Bremsvorrichtung 
(52) eine mindestens einseitig uber eine die ganze 
Lange (LJ der Streifenbander (10') erfassende Bur- 
stenleiste ist 

Anspruch 23 Verwendung des Verfahrens nach 
einem der Anspruche 1 bis 10, vorzugsweise unter 
Nutzung der Vorrichtung nach einem der Anspruche 
11 bis 22, zur kontinuierlichen Herstellung einer Ver- 
bundplatte (90) mit auseinandergezogenem Waben- 
kern (41) und mindestens einer Deckschicht (42). 

Anspruch 24 Verwendung nach Anspruch 23, 
dadurch gekennzeichnet dass zur Herstellung des 
Wabenkerns (41) die bandformige Folie (4) und die 
Deckschicht (42) aus Aluminium oder einer Alumini- 
umlegierung bestehen. 

Anspruch 25 Verwendung nach Anspruch 23 
oder 24, dadurch gekennzeichnet dass zur Herstel- 
lung des Wabenkerns (41) eine Vorrichtung nach ei- 
nem der Anspruche 11 bis 22 eingesetzt wird. 

Anspruch 26 Verwendung nach einem der An- 
spruche 23 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass zur 
kontinuierlichen Herstellung der Verbundplatte (90) 
eine Doppelbandpresse (70) eingesetzt wird. 

Anspruch 27 Verwendung nach einem der An- 
spruche 23 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass 



zum Aufbringen eines Klebers auf die Kanten (82) der 
Waben (80) zum Zweck des Verbindens der Deck- 
schicht/en (42) mit dem auseinandergezogenen Wa- 
benkern (41) ein Klebstoff, vorzugsweise in Form ei- 

5 ner Folie (84), auf den auseinandergezogenen Wa- 
benkern (41) aufgelegt und anschliessend die Folie 
(84) mit Warme und einem gasformigen Medium, ins- 
besondere mit Heissluft, beaufschiagt wird, wodurch 
die Fofie (84) im Bereich des Inneren (81) der Waben- 

10 zelle (80) aufreisst und an den Stirnkanten (82) der 
Wabenzelle (80) haften bleibt. 

Anspruch 28 Verwendung nach einem der An- 
spruche 23 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Wabenkern (41) hexagonale Wabenzeflen (80) auf- 

15 weist. 
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Fig. 5 
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